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1. RESUMEN  
El siguiente trabajo afrontara la problemática que se presenta comúnmente en las empresas 
industriales como los retrasos en los tiempos de producción, a causa de fallos mecánicos 
frecuentes por  falta de mantenimientos preventivos a la maquinaria usada para la elaboración del 
cartón y en consecuencia a esto es necesario extender los turnos de algunos trabajadores, demora 
en el plazo de entrega del producto terminado hacia su destino final.   
 
Este factor interno que interviene como amenaza  latente para la empresa  en el que  debería 
implementarse una solución lo antes posible  pero esto debe estar acompañado de una fuerte 
inversión económica  para el mantenimiento preventivo y constante de las maquinarias o en su 
defecto en  para la compra de maquinarias nuevas, por lo cual las empresas industriales deben 
tener un fondo dedicado únicamente para el mejoramiento del equipamiento de la compañía.  
El proyecto posee  información  general de la organización, contiene actividades del practicante 
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2. GLOSARIO  
Flexografía: La flexografía es un sistema de impresión en altorrelieve, la tinta se deposita sobre 
la plancha, que a su vez presiona directamente el sustrato imprimible, dejando la mancha allí 
donde ha tocado la superficie a imprimir.1 
 
Troquel: El 'troquel es un instrumento de bordes cortantes para recortar, por presión, planchas, 
cartones, cueros, etc. El troquelado es, por ejemplo, una de las principales operaciones en el 
proceso de fabricación de embalajes de cartón.
 2  
 
 
Maquila: Es un sistema de producción que permite a las empresas aprovechar los menores costos de la 
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La CORRUGADORA Y MAQUILADORA DE LA COSTA S.A.S. ubicada en la Troncal del 
Caribe Km 2 vía Gaira Zona Industrial, dedica a la fabricación de diversas cajas de cartón con 
altos estándares de calidad aptas para la comercialización nacional e internacional de productos 
como frutas, alimentos procesados, flores y materiales en general. Para un estudiante de 
Negocios esta oportunidad es única por la gran variedad de conocimientos que se pueden obtener 
en una empresa que hace parte de un grupo de empresas de la multinacional C.I. TÉCNICAS 
BALTIME DE COLOMBIA S.A.  
Esta implementa la integración vertical donde engloba distintas empresas, sectores o apéndices  
en ellas se encuentra CYMACOSTA S.A.S.la creación de las cajas de cartón que hacen parte del 
empaque y embalaje de la fruta, DOLE el cual TECBACO le vende la fruta y las cajas  , dicha 
empresa posee fincas Productoras  de banano orgánico,  Productoras de Banano ordinario y, de 
dicho grupo  también forma parte SERTEBA encargada de la logística , SAB S.A.S. empresa 
líder en la administración de fincas de cultivos de banano y diferentes empresas del sector 
agrícola, BLS encargado de toda el área de transporte de mercancías, Almacén rio frio 
“TECBAGRO” encargado de suministrar los insumos para la producción del banano, 
SERVICIOS AGRICOLAS encargado de la venta y fumigación en las fincas, ASA encargada de 
la fumigación aérea  a fincas a través de las avionetas y TECBACO es la comercializadora de 
frutas lleva control de las auditorias de cada proceso, talento humano, contabilidad y finanzas.  
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CYMACOSTA S.A.S  importa los diferentes tipos de papel implementados para la elaboración 
de sus productos desde Europa y Estados Unidos de América, siendo esta “importación temporal 
para perfeccionamiento pasivo” esta modalidad permite recibir dentro del territorio aduanero 
nacional ciertos productos para su transformación las cuales están destinadas a ser exportadas 
dentro de un plazo determinado,  en este cajas el papel es transformado a cajas de cartón que 
llevara los bananos para exportación y también están sujetos al Plan Vallejo el cual consiste que 
no deben pagar impuestos las empresas  que importan los insumos para la elaboración de sus 
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5. GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
4.1. ASPECTOS LEGALES, ECONOMICOS Y ORGANIZACIONALES 
4.1.1. ASPECTOS GENERALES: 
RAZON SOCIAL  
CORRUGADORA Y MAQUILADORA DE LA 
COSTA S.A.S. 
NIT 900335668-2 
ESTADO DE LA EMPRESA ACTIVA 
DIRECCION ACTUAL  
TRANSVERSAL DEL CARIBE VIA GAIRA KM 2 
ZONA INDUSTRIAL, SANTA MARTA, 
MAGDALENA  
SITIO WEB WWW.CYMACOSTA.COM  
TELEFONO  57 5432 9900 
INFORMACION INFO@CYMACOSTA.COM  
ESTATUTO JURÍDICO  
 
SOCIEDAD ANONIMA SIMPLIFICADA  
EMPLEADOS FIJOS   105 
ACTIVIDAD CIIU 
D210201 - FABRICACIÓN DE CAJAS DE 
CARTÓN. 
OBJETO SOCIAL   
ES LA PRESTADORA DEL SERVICIO DE 
MAQUILA Y CORRUGACIÓN PARA  LA 
FABRICACIÓN DE CAJAS DE CARTÓN, Y 
TAMBIEN DE SELLOS PARA  EXPORTACIÓN 
DE BANANO CAVENDISH Y PLÁTANOS 
EMPRESA EXPORTADORA SI 
EMPRESA IMPORTADORA SI 
ARL COLMENA  
 
Figura 1: DESCRIPCION DE LA EMPRESA- FUENTE CYMACOSTA 
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CYMACOSTA posee 6 políticas  oficiales que deben ser acatadas estrictamente por los 
trabajadores de la compañía.  
 Políticas de seguridad y salud en el trabajo. 
 Cláusulas de confidencialidad. 
 Políticas de alcohol y drogas 
 Código de conducta. 
 Reglamento interno de trabajo 
 Reglamento de higiene y seguridad industrial. Ver Anexo 
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4.1.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA 
Figura 2: ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA  
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El mercado objetivo de  CYMACOSTA S.A.S. es toda aquella empresa productora de frutas para 
la suministración de cajas de cartón para empaque y embalaje de dichos productos, su mercado 
objetivo nacional son empresas como BANASAN compañía Comercializadora Internacional 
de banano domiciliada en Santa Marta-Colombia  que exporta más de 10 millones de 
cajas al año, C.I. LA SAMARIA dedicada a la producción y comercialización del banano 
orgánico,  FULLFRUIT  exportadora de guineo y en el  mercado internacional su objetivo es 
DOLE FOOD COMPANY el cual es su potencial comprador desde hace unos pocos años. El 
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4.1.5. EQUIPAMIENTO  
En cuanto al equipamiento usado por la compañía para la producción las cajas y sellos son 
 HOJEADORA: Maquina que procesa las divisiones que van dentro de las cajas. Ver 
Anexo 
 CORRUGADOR: Maquina que transforma materia prima como el papel, bórax, 
amidex, soda caustica y multibonLA  a cartón. Ver Anexo 
 FLEXOGRAFICA “KYH”: Maquina flexográfica que imprime y troquela en las 
láminas de cartón. Ver Anexo 
 FLEXOGRAFICA “JHF”: Maquina flexográfica que imprime y troquela en las láminas 
de cartón. Ver Anexo  
 FLEXOGRAFICA OMICRON: Maquina flexografica que imprime los sellos Ver 
Anexo  
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Para la fabricación del producto aparte de la maquinaria es necesario tener la materia prima que 
luego será procesada para la transformación a cartón corrugado,  
MATERIA PRIMA  
 BORAX 
Usado para preparación de adhesivo 
 MULTIBOND LA 
Usado para preparación de adhesivo 
 AMIDEX (ALMIDON DE MAIZ)  
Usado para preparación de adhesivo 
 SODA CAUSTICA 
Usado para preparación de adhesivo 
 PAPEL  
Usado para la fabricación del cartón. Ver Anexo 
 MECATE 
Usado para amarre de las divisiones. 
 TINTA 
Usado para la impresión flexográfica de las cajas    
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Usado para el amarre de las pacas de cajas (producto terminado) 
IMPLEMENTOS  
 TROQUEL 
Usado para troquelar en la lámina según especificación del cliente. Ver Anexo 
 CIRELES 
Usado para imprimir en la lámina según especificación del cliente. Ver Anexo 
 
Los clientes de CYMACOSTA S.A.S. tiene especificaciones diferentes para cada producto como 
resistencia, tamaños, colores, y un volumen de cajas solicitadas por semana por ende la 
maquinaria está en constante funcionamiento toda la semana y obligadas a rendir cierta 
producción para entregar el producto terminado a tiempo. 
 HOJEADORA:   
Anteriormente mencionado esta máquina es la encargada de fabricar las divisiones,  su proceso 
es colocar la materia prima con la que se trabajara en este caso el papel y cambio de troquel 
según especificación del cliente y el enhebrado de máquina y luego se procede  al arranque de la 
maquina, la cual va cortando las divisiones en las medidas requeridas. Ver Anexo 
 FLEXOGRAFIA 
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Esta máquina necesita de tintas, troqueles, clises (estos son diferentes según la referencia) y las 
láminas hechas en el corrugador  y las medidas pedidas por el cliente  y se procede a fabricar la 
caja   para finalizar lista en bultos y ser  estibadas para  pasar a bodega de producto terminado a 
la espera de ser despachada. Ver Anexo 
 CORRUGADOR: 
Esta máquina hace láminas de cartón de diferentes tipos y medidas, la diferenciación más general 
es las láminas de pared doble, estas son usadas para las bases de las cajas y el corrugador tiene 
capacidad de 3200 cortes por hora; y están las láminas sencillas que son usadas para la 
fabricación de las tapas de las cajas, con capacidad de 3500 cortes por hora. 
El  proceso de corrugación implica que los montacargas transporten los rollos de papel hasta el 
portarrollos que se encuentra a un costado de la máquina y hacer el acoplamiento con 3 rollos si 
son laminas para tapas y 5 rollos si son laminas para base; la maquina comienza el proceso de 
pegado con el adhesivo preparado  y pasa por el tren de secado para terminar siendo cortadas en 
laminas, las cuales son apiladas y llevadas  a la bodega de productos en proceso. Ver Anexo 
 CORTADORA SLITTER: maquina encargada de hacer cortes en rollos de los sellos y 
separarlos por bobinas.  
 FLEXOGRAFICA OMICRON: Maquina encargada de realizar impresión flexográfica en 
el papel Fichas técnicas Adhesivos Hotmelt. Ver Anexo 
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 4.1.7. INSTALACIONES 
FIGURA 3: FABRICA DE CYMACOSTA S.A.S. - FUENTE CYMACOSTA 
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4.1.8. NUMERO DE TRABAJADORES 
CYMACOSTA S.A.S. posee una nómina de 112 empleados que van desde el gerente general, los 
administrativos llevando diferentes tareas como la digitación, contabilidad, datos, estadísticos, 
auditorias, control de calidad, en el área de despacho y almacén es el encargado de despachar 
(monte de carga de mercancía al camión-contenedor-mula)  la mercancía (pacas de caja y 
división) el cual es planificado teniendo en cuanta el día de corte de cada finca. En producción se 
refiere a los operarios de la panta encargados de la maniobrar las maquinas (KYH-JHF-
EMBALADORA-HOJEADORA-CORRUGADOR- FLEXO OMICRON-CORTADORA 
SLITTER) para la elaboración del producto. Mantenimiento personas encargadas de reparar los 
daños que presentan las maquinas en cualquier momento de los distintos turnos.  Los 
practicantes están en diferentes aéreas de la compañía como en el área de mantenimiento 
provenientes del (SENA), psicología (UCC), Negocios Internacionales (UNIVERSIDAD DEL 








Figura 4: NUMERO DE TRABAJADORES  
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4.2. FILOSOFIA INSTITUCIONAL. 
4.2.1. HISTORIA 
CORRUGADORA Y MAQUILADORA DE LA COSTA S.A.S. hace parte de la sociedad de 
TÉCNICAS BALTIME integrada por CYMACOSTA, SAB, BLS, ASA, SERTEBA Y 
FUNDEBAN. C. I. TÉCNICAS BALTIME DE COLOMBIA S. A. (TECBACO), es una 
compañía que se estableció en Colombia desde 1977, comprando fruta (Bananos) de Productores 
Independientes en la Zona Bananera de Santa Marta y Urabá. A mediados del año 1983 
TECBACO, se estableció y concentró sus operaciones en un ciento por ciento en la Zona de 
Santa Marta, continuó comprando fruta de Productores Independientes y cerró sus operaciones 
en la Zona de Urabá debido al exceso de producción bananera mundial.  
En el año 1985, inicio la exportación de bananos en contenedores, siendo la primera 
comercializadora bananera que inicia tal tipo de operación desde Colombia. En el año de 1988 
construye sus propias instalaciones de oficinas y su planta de fabricación de cajas de cartón, 
proyecto que entro a operar a mediados de 1989. En 1998 TECBACO, llevó a cabo una alianza 
estratégica con C.I. PROBAN S.A., con lo cual la compañía resultante alcanza a exportar el 25% 
del total de la fruta que exporta Colombia (21.2 MM de cajas) en 1999 y un 21% en el 2000 (17 
MM de cajas) estas cajas fueron producidas en partes iguales por Productores de las zonas de 
Urabá y Santa Marta. Dentro de los distintos departamentos de trabajo involucrados con los 
procesos de producción y administración de la compañía C. I. TECBACO los directamente 
implicados en la concepción e implementación del sistema de información para el control de 
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calidad del banano verde son los departamentos de Agricultura y el departamento de Calidad., 
debido a que el departamento de agricultura es afectado directamente por las acciones tomadas 
















SISTEMA DE PLANIFICACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN CORRUGADORA Y 






“Nos esforzamos en mantener un ambiente de trabajo adecuado, en aportar la tecnología 
necesaria a nuestros procesos, promoviendo una política de mejoramiento continuo entre todos 
nuestros colaboradores, clientes y socios comerciales, para lograr una mayor productividad y 






“Ser una empresa líder en la comercialización de cajas de cartón corrugado para frutas y 
vegetales reconocida en el mercado nacional e internacional que logre satisfacer las necesidades 
y expectativas de nuestros clientes en cuanto a precios, calidad y diversidad de productos.  
La calidad de nuestros productos, así como el servicio al cliente serán responsabilidad de todos 
los miembros de la organización, apoyados en el profesionalismo, compromiso y sentido de 
pertenencia de nuestros colaboradores”. 
FUENTE CYMACOSTA 
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4.2.4. OBJETIVOS ESTRATEGICOS 
  Aumentar el nivel de satisfacción del cliente. 
  Preservar el ecosistema previniendo y mitigando posibles impactos socio-ambientales 
generados por nuestra operación. 
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5. INFORMACION DEL TRABAJO REALIZADO 
5.1. DESCRIPCION DEL AREA DE TRABAJO. 
 AREA DE CALIDAD: Área encargada   de llevar control de la producción diaria de la 
empresa, realizar auditoria de calidad cada hora a las laminas  y cajas  para asegurar que 
el producto se encuentre en perfecto estado, llevar control de la auditoría realizada al 
producto, llevar control de gastos de materia prima, digitador de producción, desarrollos 
de procesos lógicos mediante del sistema SGSST - Sistema de Gestión de la Seguridad y 
Salud en el Trabajo. Ver Anexo 
 AREA FINANZAS: Área encargada de llevar las finanzas en general de TECNICAS 
BALTIME S.A.S. “CYMACOSTA S.A.S., Serteba S.A., Servicios Administrativos 
Bananeros S.A.S., BLS, Fincas, ASA.. Ver Anexo 
 AREA DESPACHO:  Área encargada  de recibir solicitudes de cartón por parte de los 
conductores de los vehículos para su posterior despacho de los bultos de tapas, bases 
divisiones, laminas de segunda y pacas y verificar si las cantidades solicitadas 
concuerdan con la explosión  enviada a inicio de semana que no se sobrepasen con el 
pedido  ,  realización de predespacho  y despacho en Nodum, realizar ordenes de salidas, 
digitar inventarios diarios por clientes para llevar control de las salidas de material 
despachado,  programas turnos de pegado de open top, verificar que lo digitado en el 
Software Nodum coincida con entregas físicas. Ver Anexo 
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5.2. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES ASIGNADAS. 
 AREA DE CALIDAD: Llevar control de producción diaria de  la empresa de productos 
en proceso, productos en bodegas y productos terminados, inventario iníciales y finales, 
mantener al día informes sobre costo de materia prima en este caso sería específicamente 
el de  papel el cual las facturas al llegar a la empresa semanalmente y se procede a llevar 
control de los precios por cada referencia distinta que se compre  y posteriormente sacar 
cotizaciones futuras y poder calcular precios de venta de los productos terminados 
“Cajas”, a la vez mantener al día informes sobre desperdicios de papal o cartón de las 
maquinas en la elaboración de los productos . 
 
 AREA DE FINANZAS:  Apoyo en procesos financieros  como lo es el CER 
“Requerimiento de Egreso de Capital” que es tener en detalle todos los datos de una 
inversión para los proyectos que se va a realizar “precios, detalles de la obra, 
instalaciones, cotizaciones, justificaciones” para así tener la certeza de que el egreso de 
capital para ese proyecto sea el correcto, apoyo en elaboración y modificación de la bases 
contables de las empresas y a su vez la conciliación del mismo, anexar información a los 
Overhead   que son los gastos que debe asumir la empresa para su funcionamiento, apoyo 
en presupuesto de sellos, Informes de financiación y amortizaciones  
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 AREA DESPACHO 
Con la información que proporciona el área de producción y almacenaje y a partir de esto 
alimentar diariamente el plan de producción tanto con las unidades producidas por referencia  
Como el inventario inicial por semana, mas informes sobre productos terminados , productos en 
proceso,  más las estimaciones   que son envidadas por las empresas compradoras  como 
BANASAN, FULL FRUIT, SAMARIA Y DOLE   y así saber qué cantidad exacta hay que 
producir,  teniendo en cuenta  el stock inicial por semana, además a esto llevar informes  de los 
volúmenes despachados por semana, y hacer despachos diarios porcada camión o contenedor que 
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6.  AUTOEVALUACION 
En las distintas dependencias en la que realice mi periodo de practica  me sentí muy a 
gusto se maneja un buen ambiente laboral  y en cada tarea a realizar maneje un buen 
desempeño, adquirí cocimientos nuevos y puse en práctica los ya adquiridos en el periodo 
académico; cada persona maneja una excelente disposición  por instruir  y brindar todo su 
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7.  CONCLUSIONES.  
Cymacosta es una excelente empresa en la que cualquier persona tendría el honor de 
laborar,  empresa reconocida, excelente ambiente laboral, excelentes jefes, buen manejo 
del personal y distribución de las actividades. Me siento agradecida de poder haber 
realizado mis practicas en esta empresa, gane experiencia laboral y   adquirí un gran 
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8.  RECOMENDACIONES GENERALES 
En el departamento de finanzas se maneja diferentes tipos de informes y cada uno requiere 
suficiente tiempo y cuidado para su correcta realización, recomiendo mejor orden en la 
realización de cada uno saber priorizar por importancia y dedicar un tiempo específico a cada 
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Con respecto a la situación de  Cymacosta  se presenta la opción de implementar diferentes 
estrategias en las cuales la idea principal es que la empresa  tenga un analista de producción el 
cual emplee un sistema de planificación y control de producción   que  garantice la cantidad 
adecuada de producto terminado en las bodegas para un óptimo despacho  a los camiones, 
contenedores y mulas. Los puntos a tratar específicamente dentro del plan MRP “Planificación 
de Requerimiento de Materiales” el cual se divide en dos etapas el  MRP este es necesario 
porque programa inventarios y producción el cual se basa en el plan maestro de producción  y el 
MRP II este no se dirige solo en el departamento de producción pero es necesario por que 
planifica que capacidad  posee la empresa en cuanto a sus recursos  apoyándose en estudios de 
mercado y demanda ayudando a una mayor  productividad; el PMP o MPS “ plan maestro de 
producción” al estar detallado se sabe cuántos productos finales deben ser producidos y en que 
periodos de tiempo  dependiendo de la demanda del mercado. Puntos por mejorar son aumento 
de capacidad, reducir los tiempos de preparación, mejorar los procesos y entregas a tiempo. Todo 
esto con el fin de mejorar y en el mejor de los casos aumentar las cifras de venta de la empresa a 
sus distintos compradores; en el siguiente grafico se puede observar  cual fue la cantidad exacta 
de cajas despachadas a los clientes;  
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2. VOLUMEN DESPACHADO 2018 
VOLUMEN
DESPACHADO 2018
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BANARICA   
COMPRAS 
AMERICAS   
NOVA 
FOOD 
1   
   
  
 
51.760  10.030   9.750 
      
 
DOLE    SAMARIA    
 
BANASAN  
2   
   
  
 
43.347.535   1.258.930   25.512.700 
 




9.1. NOMBRE DE LA PROPUESTA. 
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Cymacosta tiene muy pocas debilidades u amenazas por su buena gestión administrativa a 
nivel interno pero en el caso de la producción desafortunadamente  hay ciertos factores que  
influyen a la hora de la entrega oportuna del producto fabricado.      
 
D 
 Si se presentara escasez de papel a nivel mundial la empresa se 
vería seriamente afectada. 
 Mala gestión en la producción  
 Retrasos en entrega de producción  
 
O 
 Única empresa cartonera establecida en la costa  
 Gran número de empresas necesitan de este tipo de cajas fabricadas 
por la cartonera  
 
F 
 Gran capacidad de producción  
 Unidad de la comercializadora Tecbaco con la que se puede apoyar 
de ser necesario 
 Buena gestión administrativa 
 Buenos beneficios para el trabajador 
A  
 Competencias de empresas dedicadas  a la fabricación de cajas. 
 
 FIGURA 6: MATRIZ DOFA  
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9.3. PLANTEAMIENTO O IDENTIFICACIÓN DEL PROBLEMA  
La problemática principal seleccionada  y objeto de estudio en este proyecto es la mala 
organización o demoras en la entrega del producto final a sus clientes por parte de la empresa 
Corrugadora y Maquiladora de la Costa; actualmente  esta organización  necesita mejorar  su 
sistema de  producción  teniendo en cuenta materia prima tecnología, mano de obra, 
organización, control y planificación para los cuales hay que tener en cuenta sistemas avanzados 
como lo son el MRP, PMP o MPS Y JIT si la empresa se rige a esto tendrá la oportunidad de 
prestar un mejor servicio, tener un mejor control en el inventario,  operaciones en la planta, 
entregas a tiempo, uno de los principales funciones de un buen sistema es la planificación este se 
basa en la entrega de los producto en las fechas estipuladas teniendo en cuenta fechas estimadas, 
recursos y las cantidades que se necesiten; el control este es necesario para saber si se está 
cumpliéndose a cabalidad el plan ; seguimiento para llevar a cabo el control es necesario tener 
información documentada de los procesos realizados. Las causas de estos problemas suelen 
variar, van desde problemas mecánicos con las maquinas, falta de papel, falta de espacio, falta de 
estibas, falta de cumplimiento con el plan de producción  o en su defecto los constantes cambios 
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Se decide seleccionar la mala organización o demoras en la entrega del producto final a sus 
clientes como  problemática principal  y se buscan posibles soluciones puesto que esto con el 
paso del tiempo puede ir afectando poco a poco la empresa, los empleados de la planta 
(operadores de las maquinas) se ven forzados a alargar sus turnos si se presentan retrasos por 
cualquier motivos y por ende para poder corresponder  de alguna manera  con la producción 
(cantidad) que necesita ser entregada. La idea con esta propuesta es que el plan de producción 
eficiente y eficaz  permita elaborar cantidades necesarias para poder suplir a tiempo la demanda  
de cajas  solicitadas semanalmente por los clientes “BANASAN, FULL FRUIT, SAMARIA, 
DOLE,” y aunque se presenten situaciones como fallas mecánicas no haya atrasos en la entrega 
de los productos, dado que la idea es contar con margen de tiempo para resolver los problemas 
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9.5. OBJETIVO GENERAL 
Generar estrategias eficaces que anulen las fallas en las demoras de entrega del producto final  




9.6. OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 Disminuir retrasos en las entregas del producto. 
 Establecer sistema de planificación y control en la producción 
 Sugerir diferentes alternativas para el desarrollo eficiente y eficaz de las 






SISTEMA DE PLANIFICACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN CORRUGADORA Y 





9.7. REFERENTES TEÓRICOS 
 PLANIFICACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN 
Autor: Jorge Paredes Roldán 
El sistema Empresa 
 La Empresa es un sistema y como tal posee componentes que funcionan en forma 
interrelacionada, bajo ciertas restricciones para alcanzar un objetivo común. 
El sistema Producción: Cada componente es un sistema por sí mismo, es decir tiene objetivos y 
componentes. En el caso del sistema producción se acepta que sus subsistemas son los siguientes 
Ingeniería Industrial Planificación y control de la Producción Control de calidad Ingeniería de 
servicios. Todos estos componentes están al servicio del componente central que es el 
denominado Transformación de recursos. Es en este momento que encontramos la función de 
planificación y control de la producción que es materia de nuestra atención actual. Como se 
puede ver es un sistema cuaternario, es decir que está ubicado en un cuarto nivel jerárquico 
estructural dentro de la empresa, lo cual, por cierto, no desmerece su importancia en ningún 
momento, puesto que éste, al igual que cualquier componente del sistema, es un engranaje vital 
para la marcha del todo.
 5
 
 PLANIFICACIÓN, PROGRAMACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN 
Autor: Rodríguez, M. Eliana 
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La complejidad de los sistemas de producción se ha ido acrecentando en la medida en la que el 
mercado se ha vuelto más exigente como consecuencia de la evolución de la fabricación en masa 
a la fabricación basada en la variedad. En estas circunstancias aspectos como flexibilidad, 
adaptabilidad y rapidez de respuesta han pasado de ser aspectos deseables, a convertirse en la 
clave del éxito en muchas empresas (Arauzo et al., 2004) Para dar respuesta a estas necesidades 
del mercado se han desarrollado paradigmas de producción que pretenden conjugar de manera 
sinérgica todos los elementos individuales del sistema y sacar el mayor provecho posible de los 
recursos con los que se cuenta para fabricar los bienes. Para ello, los esquemas de producción se 
rigen por lineamientos derivados de Sistemas de Planificación y Control de la Producción 
(SPCP).6 
 SISTEMAS DE PLANIFICACIÓN Y CONTROL DE LA FABRICACIÓN: ANÁLISIS 
COMPARATIVO 
Autor: Crespo Franco, T. García Vázquez, J.M. 
La planificación de la producción e inventarios y su control se ha desarrollado rápidamente a 
partir de las primeras décadas de este siglo. Aunque originariamente era sólo una herramienta 
para ayudar a los supervisores de primera línea, después ha pasado a ser utilizada por niveles 
organizacionales de superior nivel, que asumen la responsabilidad en todas las actividades de 
planificación y control. En la actualidad, se reconoce como una de las claves para el correcto 
funcionamiento de las operaciones productivas y de la empresa en su conjunto. Sin embargo, la 
alta dirección continúa dejando las decisiones de este ámbito en manos de sus subordinados, 
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obviando, en muchos casos, las potencialidades de este tipo de decisiones en la generación y 
consolidación de las competencias distintivas y, por ende, de las ventajas competitivas de la 
empresa. 
Puesto que existen muchas posibles formas de afrontar los problemas de utilización efectiva de la 
capacidad y del movimiento de los inventarios de productos en curso, una de las más importantes 
cuestiones a resolver, sino la principal, de cualquier instalación productiva es la de seleccionar e 
implementar los sistemas más apropiados de coordinación y control de la producción para 
cumplir con sus objetivos empresariales(2), teniendo en cuenta que éstos tienen que evolucionar 
en el tiempo atendiendo a su tecnología de fabricación -incluyendo tanto equipos como procesos-
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9.8. PLAN DE ACCIÓN 
Teniendo en cuenta que se ha identificado la problemática en la empresa Cymacosta y se 
plasmo la propuesta en la cual se implementaría un nuevo plan de producción que puede ser 
realizado por una persona encargada específicamente de esto, que maneje directamente informes 
Sobre inventarios (inventarios de láminas, inventario de productos terminados), y las diferentes 
Estimaciones enviadas por las diferentes empresas compradoras como lo son BANASAN, 
SAMARIA, GLOBAL ORGANIC, COMPRAS AMERICA, FULLFRUIT y DOLE, el punto es 
Que esta persona encargada tenga directo conocimiento de lo que está en bodegas y lo que las 
Empresas solicitan para así saber la cantidades necesaria que se deben producir, el nuevo plan 
será organizado por semana y será distribuido entre 6 días por orden de referencias, lo ideal es 
que al ser compatibles al hacer dicho cambio en las maquinas JHF Y KYH no se pierda tiempo 
Innecesariamente, y se realice según las estimaciones se maneje un stock de 2.5 semanas con el 
fin de tener en caso las Fincas necesiten adicional o por algún motivo haya fallos mecánicos y no 
Se pueda realiza alguna referencia y esto no afecte el despacho. 
Un aporte importante en el mejoramiento de la productividad de las maquinas de producción, 
tanto en el proceso  de corrugado como el proceso de flexografia, es sin duda reducir los tiempos 
en los cambios de referencia. 
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En la industria cartonera y flexografica se presenta variabilidad de mercados, clientes y 
referencias, esto hace que una planta destinada a la flexografia debe estar preparada para 
producir cualquier tipo de modelo de cajas, y el reto principal esta centrar la atención  en mejorar 
los tiempos de parada para realizar los cambios de referencias en los tiempos estipulados. 
Básicamente el proceso de corrugado para elaborar cajas bananeras, tal como es la misión de la 
empresa Cymacosta S.A.S, permite hacer unos ajustes a la hora de planificar la producción, que 
sin duda mejoraría los tiempos de paros al cambiar las referencias; esta idea se basa en organizar 
las referencias de a cuerdo a los anchos de papel a utilizar.  
 
Figura 7: ANCHOS DE ROLLOS DE PAPEL  
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En la figura anterior se puede apreciar las diferentes dimensiones en los anchos de los rollos de 
papel,  estos anchos lo ideal es organizarlos  de tal manera que cuando se cambie de referencia, 
el ancho del rollo siga siendo el mismo ancho de papel o en su defecto el ancho más cercano a la 
referencia anterior, esto es debido a que cuando se  modifica el ancho del papel hay que mover 
unas guías que se desplazan de forma mecánica y si la variación del ancho de dicho papel es 
mayo, mayor será el trauma tanto para el operado, la máquina y el mismo papel.  
Las referencias que corren con el mismo ancho de papel están: 
61” Ancho 
Lamina Base Fyffes 20 kilos 
Lamina Base SF-95 S.P 
Lamina Base 52*40 
Lamina Base SF-101 
Lamina Base SF-68 Modificada 
Lamina Base Terra 
Lamina Tapa Asada 17 Kilos 
 
813/4” ANCHO 
Lamina Tapa SF-101 
Lamina Tapa Fyffes 20 Kilos 
Lamina Tapa SF-95 S.P 
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Lamina Tapa SF-68 Modificada  
Lamina Tapa Fyffes 13 Kilos 
Lamina Tapa Fyfffes 20 Kilos M.W 
Lamina Tapa Fyfffes 13 Kilos M.W 
Lamina Tapa SF-95 S.P M.W 
Lamina Tapa 52*40 M.w 
Lamina Tapa Display  
FUENTE CYMACOSTA 
Si bien es importante tener en cuenta los anchos de los papeles para mejorar los tiempos de 
productividad, no es menos importante la combinación de papeles que utiliza cada referencia, 
cuando hablamos de combinación, nos referimos a  los distintos gramajes de papel utilizados en 
el proceso de corrugado. Gramaje es la cantidad de fibra de papel en un área específica, 
actualmente en  Cymacosta S.A.S utilizados los siguientes gramajes de papeles: 
61Libras/ mil pies cuadrados  
47Libras/ mil pies cuadrados 
42Libras/ mil pies cuadrados 
33Libras/ mil pies cuadrados 
Con estos gramajes se forman pared sencilla y pared doble; 
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Figura 8: TIPO DE LÁMINAS DE CARTON  
Por lo anterior es importante programar cambios con las mismas combinaciones y los mismos 
anchos o en su defecto la menor variación posible. 
Una vez expuesta los posibles mejoras a la productividad en el proceso de corrugado, y sería 
mucho más interesante aplicar estos conceptos  de menor trauma posible a la flexografia 
también.  
Disminuir los traumas para generar ahorro de tiempo a los cambios de referencia, en la 
flexografia tal vez sea un poco más complejo de explicar por la cantidad de variables que 
existen, como lo son:  
 Medidas de laminas  
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 Medidas de paneles 
 Colores impresos en la caja  
 Cubierta troqueladora (realiza los orificios de ventilación) 
Pero en si el concepto es igual, tratar que las referencias programadas en el plan de producción, 
sean lo más parecidas posibles una con respecto a la otra para así generar la menor modificación 
en la maquina.  
Por ejemplo hoy en Cymacosta existen muchas referencias donde se utiliza la misma cubierta, 
los mismos colores y las mismas medidas: 
Tapa SF-101 Consumer Pack Single 
 
Con estas referencias solo habría que cambiar sellos (Cliché) con un tiempo máximo de 15 
minutos. 
De igual manera hay referencias que conservan las mimas medidas, los mismos paneles, la 
misma cubierta  y con respecto  a las 3 anteriores solo se debe  modificar uno de los tres colores, 
como lo es el caso de: 
Tapa SF-101 Orgánica  
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Otra referencia donde se conservan todas las variables menos los colores puesto que estos son 
retirados para ser remplazados por solo uno, siendo esta una caja monocromática; es:  
Tapa President Choise 
 
En el proceso de impresión de las maquinas en la empresa sucede un caso similar con uno de los 
principales clientes, Banasan S.A.S, ellos utilizan una lamina genérica es decir que con la misma 
lamina se imprimen más de 15 referencias, en casos así se puede aprovechar estas variables solo 
se debe organizar de tal manera que se aproveche el orden de los colores, algunas de las 
referencias son en tapa: 




Tapa Ceds Kraft 
Tapa Boni 
Tapa SCB 
Tapa std 50*40 
Tapa 20 kilos Organica 
Tapa Aldi 
TAPA NINO 20 KL 
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El anterior  orden seria el ideal para garantizar un mejor aprovechamiento del tiempo, y así no se 
presentarían cambios abruptos, y la lavada en menor cantidad de rodillos anilox. 
Lo interesante de este concepto es que puede aplicarse  incluso con clientes diferentes que 
comparten ciertas especificaciones ya sea de medida, VentHoles y HandHoles, incluso los 
mismos colores es decir solo se cambiarían los sellos,  las referencias de Dole y FullFruit y son : 
Edeka (Dole) Class I (FullFruit) 
 
Figura 9: CARACTERISTICAS DE LA TAPA  
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Como se mencionó anteriormente cada cliente debe mandar su explosión o estimación semanal 
para que así la empresa sepa que cantidades producir; aquí es digitada dicha estimación 
ESTIMACION SEMANAL - STOCK PEDIDOS DE CARTON 
       
     
FECHA: 21/01/2019 
  




 Código Descripción Cartón 1 2 3 4 Total 
PR1110 PREMIUM SCORE VENT 
    
125.656  
    
123.978  
    
128.523  
    
123.842      502.000  
CB1110 CABANA 
        
4.800  
        
4.800  
        
4.800  
        
4.800        19.200  
PR1112 EZSLIPSF101 
   
              -                  -    
CN1210 OPEN TOP 3 LBS 
       
9.600  
       
9.600  
       
9.600  
        
9.600        38.400  
TSP0094 TAPA SUPER PREMIUM 
  
              -                 -                  -    
EK0095 EDEKA BANANEN 
       
9.720  
       
9.720  
      
18.000  
      
18.000        55.440  
GEN0095 TAPA GEN SF-95 
           
960  
           
960  
           
960  
           
960          3.840  
CN1110 CONS PACK/SV/3 LBS 19200 
      
19.200  
      
19.200  
      
19.200        76.800  
TMIGROS TAPA MIGROS 13 KLS 
        
1.056  
        
1.400  
        
1.056  
        
1.056          4.568  
FI0095 FIESTA 
        
1.242  
        
1.242  
        
6.000  
        
6.000        14.484  
PRD1110 BANDED 3 LBS SAM 
        
9.600  
        
9.600  
        
9.600  
        
9.600        38.400  
BJ0095 BAJELLA  
        
6.480  
        
6.480  
        
6.480  
        
6.480        25.920  
SN1110 SINGLE 
        
3.840  
        
3.840  
        
3.840  
        
3.840        15.360  
QP1050 QUAD PACK 
           
720  
           
720  
           
720  
           
720          2.880  
QP160 QUAD PACK-SF22 
        
2.880  
        
4.800  
        
4.800  
        
4.800        17.280  
FTG1111 TERRA  
        
2.160  
        
2.160  
        
2.160  
        
2.160          8.640  
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2.880  
        
4.800  
        
4.800  
        
4.800        17.280  
EC2130 PREMIUM ORGANIC 
      
54.975  
      
53.432  
      
56.737  
      
50.593      215.737  
EC2132 PRESIDENT CHOICE 
        
3.552  
        
3.552  
        
3.552  
        
3.552        14.208  
CNO1210 OPENTOP CERTIFIED ORG 
      
16.800  
      
16.800  
      
16.800  
      
16.800        67.200  
TWF1110P TAPA WHOLE TRADE  
        
9.360  
        
9.360  
        
9.360  
        
9.360        37.440  
TWF1110M TAPA WHOLE TRADE  
        
9.360  
        
9.360  
        
9.360  
        
9.360        37.440  
YCE0095 YOURCHOICE SF-95 
           
648  
           
648  
           
648  
           
648          2.592  
TTO1112 TERRA BIO 
        
1.080  
        
1.080  
        
1.080  
        
1.080          4.320  
TX2011 EXOTICA-BURRO 
           
360  
           
360  
           
360  
           
360          1.440  
  TOTAL SEMANAL 
    
296.930  
    
297.893  
    
318.436  
    
307.611   1.220.869  
  
      
92.193  
      
90.650  
      
93.955  
      
87.811  
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ESTIMATIVO CARTON FYFFES 2018 
  TAPA 
  TF1112N TFN1112 TFWE5240 TSPW5240 TH1118N TT1116N TFT1105N 
47 80.430 6.810 2.610 10.050 3.810 21.300 16.830 
48 46.663 6.804 1.474 4.536 1.134 18.969 15.750 
49 63.088 6.804 1.474 4.536 2.268 15.454 15.750 
50 35.517 6.804 1.474 4.536 4.536 18.856 15.750 
51 35.517 6.804 0 0 3.486 18.856 15.750 
TOTAL 261.216 34.026 7.033 23.658 15.234 93.435 79.830 
 
        
 
TA1700 TWDM95 TBB1124N TSCBW1112N TFW1112N TTW1112 TFO1113N 
47 63.510 5.670 1.140 1.320 6.360 360 5.490 
48 38.349 3.402 1.134 1.247 3.856 340 3.919 
49 44.597 3.402 1.134 1.247 3.856 227 4.436 
50 65.544 3.402 1.134 1.247 3.856 227 3.871 
51 65.544 3.402 1.134 1.247 3.856 227 3.556 
TOTAL 277.544 19.278 5.676 6.310 21.782 1.381 21.273 
 
        
 
TFA1123N TCEDS1112 TF1300 TFFW1303 TFO1302 TFN1304 TFW1301 
47 4.260 3.240 11.730 150 2.730 5.010 17.880 
48 3.062 3.175 6.214 69 1.881 0 17.365 
49 2.696 3.175 10.517 69 1.730 0 12.225 
50 2.696 3.175 10.937 69 1.580 0 11.931 
51 2.696 3.175 10.937 69 1.430 0 9.831 
TOTAL 15.411 15.940 50.334 427 9.351 5.010 69.232 
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  FFO1113N FF1300 FA1700 B5240 FDMSP95 FAN1111 
 47 151.360 37.500 63.520 12.660 5.680 22.560 
 48 106.053 25.529 38.349 6.010 3.402 21.000 
 49 120.136 24.542 44.597 6.010 3.402 21.000 
 50 97.670 24.518 65.544 6.010 3.402 21.000 
 51 96.305 22.267 65.544 0 3.402 21.000 
 TOTAL 571.524 134.355 277.554 30.691 19.288 106.560 
 
        
 
        
 
DIVISION 
      PT1110B PB1400B PE5240 
    48 182.400 37.600 10.200 
    49 131.929 25.529 4.536 
    50 146.012 24.542 4.536 
    51 123.546 24.518 4.536 
    TOTAL 120.707 22.267 0 
    0 704.594 134.455 23.808 
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Yunque Naranjo Pepilla Joya 
 CODIGO DESCRIPCION          TOTAL 
TGF0095 TAPA GH C1 SF 95 AZUL 3.990      2.940  
     
1.080      8.730     16.740  
FSP1110 
BASE SF 95 SUPER 
PREMIUM 
     
3.980      2.960  
     
1.080      8.760     16.780  
P1110 
DIVISION 18-7/8 x 35 SF 
101 
     
4.000      3.000  
     
1.200      8.600     16.800  
TGH5940 TAPA GH 59x40 DISPLAY 
        
200         200  
        
120         240         760  
BGH5940 BASE GH 59x40  DISPLAY 
        
200         200  
        
100         260         760  
  DIVISION BANDEJA 59x40   
        
200         200  
        
200         200         800  
PGH5940 
 TAPA SF PARED 
SENCILLA               -           26  
            
-             -           26  
 






Crisol Donama Toribio Burdeos 
 CODIGO DESCRIPCION          TOTAL 
TGF0095 TAPA GH C1 SF 95 AZUL 7.260      3.690  
     
3.510      3.990     18.450  
FSP1110 
BASE SF 95 SUPER 
PREMIUM 
     
7.280      3.700  
     
3.520      3.980     18.480  
P1110 
DIVISION 18-7/8 x 35 SF 
101 
     
7.200      3.800  
     
3.600      4.000     18.600  
TGH5940 TAPA GH 59x40 DISPLAY 
        
240         360  
        
360         320       1.280  
BGH5940 BASE GH 59x40  DISPLAY 
        
260         380  
        
340         320       1.300  
  DIVISION BANDEJA 59x40   
        
200         200  
        
400         400       1.200  
PGH5940 
 TAPA SF PARED 
SENCILLA   
          
53           14  
         
11           14           90  
 
Figura 12: ESTIMACION FULLFRUIT- FUENTE CYMACOSTA 
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  ORDEN DE COMPRA  4600170607 4,6E+09 
  




 F1091 BASE SF 68 ALTA JAPON 13 K      20.160      20.160  
 FSP1110 BASE SF-95 SUPER PREMIUM         8.100       9.460    17.560  
 
DBW0095 
TAPA DAVILA BIOSI 95 
BLANCA        2.160        2.160  
 
DOW0095 
TAPA SF-95 DAVILA 25 ANIV 
MW 8.100       9.480    17.580  
 
DO1130 
TAPA  JAPON 13 K FAIR 
TRADE 20.160      20.160  




0,89X0,47       16.000     10.800    26.800  
 
        ORDEN DE COMPRA  4600171475 4,6E+09 4,6E+09 
 CODIGO DESCRIPCION  Cancun D. Diego  Platanal TOTAL 
F1091 BASE SF 68 ALTA JAPON 13 K                       -  
FSP1110 
BASE SF-95 SUPER PREMIUM  
       8.000       6.000       1.600  
        
15.600  
DBW0095 
TAPA DAVILA BIOSI 95 
BLANCA        2.000       2.000    
         
4.000  
DOW0095 
TAPA SF-95 DAVILA 25 ANIV 
MW 8.000       5.000       1.500  
        
14.500  
DO1130 
TAPA  JAPON 13 K FAIR 
TRADE       -  
P1220 
DIVISION JAPON 33 LB  
                      -  
PT1110B 
DIVISION PERFORADA 
0,89X0,47         8.000         2.000  
        
10.000  
 
Figura 13: ESTIMACION SAMARIA- FUENTE CYMACOSTA 
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Luego de tener estas estimaciones  se procedería llenar el formato del plan de producción en el 
cual se llena con la información de inventario de todo el producto terminado que se encuentra 
estibado en bodega, para así saber con qué  cantidad se cuenta y con la fórmula aplicada en el 
formato depende la estimación y lo que está en bodega saber qué cantidad hay que fabricar; la 
siguiente casilla se llena con el dato de los reportes de producción para saber cantidad exacta 
producida y según formula saber el stock final, este es el formato del plan. 
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Figura 14: PLAN DE PRODUCCION  
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Una vez lleno el plan de producción se analiza de qué manera se procederá a fabricar en cada una 
de las 4 maquinas en planta, este es un modelo del programa de producción;  
CORRUGADOR 
Turno  1: 
06.00 am -
14:00 pm 
      LTK1110   Tapa SF101   42 - 33 - 42  8175            8.000  
 LTF1111N  Tapa Fyffes 20 kg 42 - 33 - 42 8175            8.000  
 LTSP0095   Tapa SF-95   42 - 33 - 42  8175            7.000  
          
    
        23.000  
 
     
Turno  2: 
14:00 pm -
22:00 pm 
      LTM1120   Tapa SF68 Modificada   42 - 33 - 42  8175            8.000  
 LTF1300   Tapa Fyffes 13 Kg Karft  42 - 33 - 42  8175            8.000  
 LTD1110   Tapa Display SF 101   61 - 33 - 61  8175            7.000  
          
    
        23.000  
 
     JHF 
 
     
Turno  1: 
06.00 am -
14:00 pm 
      
CN1110 Tapa Consumer          18.000  
SN1110 Tapa Single          16.000  
 PR1110  Tapa Premium SF-101          17.000  
 EC2130   Tapa Premium Organica          15.000  
      
 
    
        66.000  
KYH 
Turno  1: 
06.00 am -
14:00 pm 
               
 FO1110   Base Organica  SF-101           35.000  
 F1110   Base SF-101           35.000  
      
    
        70.000  
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Turno  2: 
14:00 pm -
22:00 pm 
           
FD1110 Base Display           20.000  
FSP1110 Base SF 95          40.000  
      
    
        60.000  
 
     HOJEADORA 
Turno  1: 
06.00 am -
14:00 pm 
           
 P1110   DIVISION SF-101           40.000  
      
      
    
        40.000  
 
     
Turno  2: 
14:00 pm -
22:00 pm 
           
 P1110   DIVISION SF-101           40.000  
      
      
    
        40.000  
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Este sería un turno ideal de un día de la semana, cada máquina cuenta con referencias específicas 
Fabricar  se puede observar que en el cuadro en la maquina corrugadora está el turno en que se 
Fabricaran esas referencias,  el código de la lamina a fabricar, la descripción del código, la 
Combinación de papeles a usar en esa referencia liner-corrugado medio-liner en el caso de las 
Tapas que solo se usan tres papeles, el siguiente muestra el ancho del papel a utilizar y por 
último las cantidades necesarias a producir, el siguiente cuadro muestra las diferentes referencias 
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Figura 16: REFERENCIAS - FUENTE CYMACOSTA 
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9.9. RESULTADOS OBTENIDOS 
Una vez implementada dicha propuesta se podrá evidenciar la mejora en la producción, puesto 
que la idea principal es el máximo aprovechamiento del tiempo con el plan de producción, y esto 
es beneficioso para la compañía por que se ahorraría el transporte que se paga a un conductor 
externo para que lleve a la finca los bultos de cartón que no se alcanzaron despachar a tiempo, 
por otro lado cuando se es necesaria una referencia porque no se fabricó a tiempo  y el conductor 
del camión, mula  o contenedor puede esperar se procede hacer un cambio abrupto en la 
máquina, la cual se es una referencia totalmente diferente se genera un largo tiempo de cambio 
por ser necesario lavado de rodillos anilox, cambio de cireles, cambio de troqueles, y medidas de 
paneles, con el nuevo plan de producción realizado por el analista se notaria la evidente mejora 
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El objetivo principal de este trabajo fue elaborar una propuesta a la empresa Cymacosta 
S.A.S. con el fin de abordar o enfrentar una problemática previamente identificada a la 
elaboración de este, y el objetivo principal de esta acción es presentar un plan de acción en el 
cual se plasme de manera detallada esa propuesta, los pasos a seguir para la mejora de esta 
problemática y la intención es que la empresa una vez se le presente la propuesta tenga plena 
libertad de decidir si implementa o no el plan de acción. 
El plan de acción básicamente abarca todos los puntos a tratar, colocando en contexto la 
problemática encontrada fue las demoras que presenta el área de producción por diferentes 
motivos y esto afectando directamente al área de despacho, las posibles causas de esto son la 
falta de organización o cumplimiento es cuanto al plan de producción, puesto que si se 
necesita una referencia urgente se procede a generar un cambio abrupto de referencia 
perturbando tanto al trabajador como a la maquina, el punto es que con la propuesta 
presentada se evite estos cambios de último momento y se aproveche el máximo tiempo 
posible en los cambios de referencia rigiéndose al plan previamente realizado por  el analista 
de producción, esto beneficiaria de manera positiva a la empresa, especialmente al área de 
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REGLAMENTO DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL  
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MAQUINA  CORRUGADORA 
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